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SPECIFICATION 

1. Title of the Invention : 

METHOD FOR THE PRODUCTION OF FLEXOPLATES 

2. Scope of the Patent Claim (s) : 

Method for the production of flexoplates, comprising: the step of form- 
ing an image by preparing a light-curable resin sleeve plate with an image 



formation layer on its surface, and exposing the image formation layer by a 
scanning method using a laser beam; the step of forming a latent image by 
impressing said image on the above-mentioned light-curable resin; and the step 
of developing the latent image of said light-curable resin. 

3. Detailed Description of the Invention 

The present invention pertains to a method for the production of flexo- 
plates made of resin, which are superior in resolution and can be formed in an 
endless manner. 

Conventional flexoplate production processes which can make the plate 
surface endless include those which use a photosensitive resin sleeve and 
those in which a laser is used to "machine" a rubber cylinder; however, the 
problem with the sleeve type is that the junctures of the patterns stand out 
during endless impression, because a single sheet of a film of an original 
copy is wound around the cylinder, and the problem with laser machining the 
rubber is that the ultimate resolution is 90-100 A /inch. because the surface 
of the rubber is directly carved, and thus the method is not widely used in 
practice . 

In particular, a high-power laser is necessary when machining a rubber 
cylinder directly by a C0 2 gas laser, and on top of that, the gas, odor 
steam, etc., evolving from the rubber during carving must be vented. What is 
more, the process is not suitable for high-quality color prints in spite of 
the large-scale equipment. 

The present invention was developed to eliminate the drawbacks of conven- 
tional techniques that are mentioned above. 

The present invention will now be described with reference to an actual 



example that is illustrated by figures. 

The figures show cross sections of the plate in each process of the pro- 
duction method of the present invention. 

In Figure 1, 10 is a metal cylinder. A light-curable resin 24 is formed 
on the cylinder via a sleeve-like base 12 and on top of that, an image forma- 
tion layer 16 in the form of a thin film is formed. 

The sleeve -like base 12 consists of an inert film such as PET, or is made 
of a material such as Fe, Ni, or Al, and can be selectively removed from the 
metal cylinder and reattached again. 

The light-curable resin 14 is coated on the base 12 via an adhesive layer 
13, but said adhesive is not indispensable. The light-curable resin is com- 
posed of a polymer, a photopolymerizable monomer, a photopolymerization initi- 
ator, and additives, and usually provides high resolution of 150—200 £/inch. 
The layer of this light-curable resin becomes a relief after the final process 
and when used in flexography. 

The coating method can be selected as appropriate from among extrusion 
coating, knife coating, curtain coating, etc., and the coating thickness can 
be from 0.3 mm to about 2 mm. 

The image formation layer 16 serves as the film pattern in conventional 
processes, and functions as a light-blocking film when baking the photopoly- 
merizable resin layer. 

This layer may be formed by applying a high- sensitivity agent starting 
with a silver salt emulsion, or may be formed as a thin film of metal such as 
copper, nickel, or chromium by means such as vapor deposition. 

Once the plate as mentioned above is prepared, it is scanned by a laser 

beam. 



The more suitable laser beams include low-power argon lasers and YAG las- 
ers. Film portions that correspond to the positive images of picture lines of 
an original copy are destroyed and blown off by this kind of scanning expo- 
sure. As a result, the light- curable resin 14 that corresponds to the image 
sections is exposed as shown in Figure 2. 

When the image formation layer is a silver salt emulsion, the above- 
mentioned spots to be destroyed are washed out as unexposed, whereas the other 
portions are exposed and turned black. 

It is advisable when scanning with a laser system to rely on a cylindri- 
cal circumference scanning mechanism. According to actual scanning by the 
inventor, when the scanning exposure was carried out at a feed pitch of 0.17 
mm at 500 rpm, an image could be formed on a 1-m long cylinder in about 10 
minutes . 

Because an image is formed on said image formation layer 16, the problem 
of juncture points in the conventional processes and pinhole problems due to 
the adhesion of dirt, dust, etc., can be eliminated. 

The plate provided with the above-mentioned image is then subjected to 
the baking process. 

Figure 3 shows that the entire surface is baked by a chemical lamp or 
high-pressure mercury lamp using large quantities of UV light after image for- 
mation. By this baking, the light-curable resin in areas 18 exposed to the 
light hardens and forms a latent image, and portions 20 covered by the image 
formation layer 16 that are unexposed to the light remain uncured. 

Thereafter, the plate is subjected to the development process. Figure 4 
shows the condition where the uncured resin portions 20 are removed by the 
development process. Here, it is desirable to carry out a treatment to strip 
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the image formation layer 16 prior to development, but even with no such 
treatment the image formation layer 16 can be washed off together with the 
uncured resin 20 by development spray pressur , etc. Thereafter, the plate is 
subjected to posttreatments such as drying, postexposure, etc., and then used 
in flexography. According to the practice of the present inventor, an endless 
color print with outstanding resolution of 150 JK/inch can be obtained. Fur- 
thermore, the flexoplate including the layer 12 and the portions above it can 
be removed from the metal cylinder 10 after printing and kept until the next 
printing run. 

As described above, the present invention is a method for the production 
of flexoplates, comprising the step of forming an image by preparing a light- 
curable resin sleeve with an image formation layer on its surface and exposing 
the image formation layer by a scanning method using a laser beam, the step of 
forming a latent image by impressing said image on the above-mentioned light- 
curable resin, and the step of developing the latent image of said light- 
curable resin; thus, the juncture points of the image do not appear as readily 
when making an endless impression, as compared with the conventional impres- 
sion method that involves winding a film of an original copy around the photo- 
sensitive resin surface. Moreover the invention process can use laser systems 
of lower power than those in the method of carving the rubber layer directly 
by a laser beam, and the invention process achieves high resolution and no 
gas, bad odors, etc., are given off from the rubber. 

4. Brief Description of the Figures 

The figures show examples of processes of the method for the production 
of flexoplates according to the present invention. Figure 1 is a partial ver- 
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tical cutaway section of the plate before processing. Figure 2 shows what 
happens after laser beam scanning, Figure 3 shows what happens after baking, 
and Figure 4 shows the same section after development. 

(10) cylinder; (24) light-curable resin; and (16) image formation layer. 

Patent Applicant: Dainippon Printing Co., Ltd. 
Agent: A. Konishi, Patent Attorney 
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Verfahren zur Herstellung von Flexo-Druckplatten 
Patentanspruch 

Verfahren zur Herstellung einer Flexodruckplatte, dadurch gekennzeichnet, daB es 
aus einem Verfahrensschritt, in dem ein Bild gebildet wird, indem eine HQIsenplatte 
aus lichthartendem Harz mit einer ein Bild bildenden Schicht an der Oberflache vor- 
bereitet und durch Laserlicht nach dem Scannverfahren belichtet wird, einem Verfah- 
rensschritt, in dem dieses Biid auf das oben genannte lichthartende Harz kopiert und 
ein latentes Bild gebildet wird, und einem Verfahrensschritt besteht, in dem dieses 
latente Bild des lichthartenden Harzes entwickelt wird. 

Detaillierte Beschreibung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplat- 
ten aus Kunststoff mit hervorragendem Auflosungsvermogen, die endlos gebaut wer- 
den konnen. 

Bisher gab es als Verfahren zur Herstellung von.Flexodruckplatten, mit denen die 
Plattenoberflache endlos gebaut werden konnte, eineri Typ, bei dem eine Hulse aus 
lichtempfindlichen Harz verwendet wird, und einen Typ, bei dem ein Gummizylinder 
mit Laser bearbeitet wird, aber bei dem Typ mit der Hulse gibt es Schwierigkeiten 
beim endlosen Kopieren damit, daB ein Abdruck der Fuge auffallt, weil ein Blatt des 
Vorlagefilms auf den Zylinder aufgewickelt wird, und bei der Laser-Verarbeitung des 
Gummis gibt es Schwierigkeiten damit, daB das Auflosungsvermogen auf 90 bis 100 
l/Zoll begrenzt ist, weil die Oberflache des Gummis vorher (?) modelliert wird. 

Besondere Schwierigkeiten gibt es weil, eine hohe Leistung erforderlich ist, wenn der 
Gummizylinder direkt mit einem C0 2 -Gaslaser bearbeitet wird, daruber hinaus noch 
das beim Modellieren ausstromende Gas des Gummis, der Geruch, Dampf etc 
beseitigt werden mussen und das Verhaltnis der gewaltjgen Anlagen nicht zur hohen 
Qualitat von Farbdrucken paBt. 

Die vorliegende Erfindung soil bisherige Nachteile wie die obigen beseitigen. 

Im folgenden soli anhand eines Ausfuhrungsbeispiels, das in Skizzen dargestellt ist 
dies beschrieben werden. 
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Die Skizzen zeigen Querschnitte einer Druckplatte in den einzelnen Verfahrens- 
schritten des Verfahrens, das die vorliegende Erfindung betrifft. 

In Figur 1 ist (10) der Metallzylinder, auf dem Gberdie huisenartige Grundlage (12) 
ein lichthartendes Harz (14) gebildet wird. Ferner wird daruber eine filmartige ein Biid 
bildende Schicht gebildet. 

Die huisenartige Grundlage (1 2) kann von einer inerte n Folie w.Le PFT nri^r einem 
Metallzylinder, der aus Materialien wie Fe, Ni und Al etc. besteht, abgezogen oder 
noch einmal hineingesteckt sein. 

Das lichthartende Harz (14) wird auf die Grundlage (12) uber eine Klebstoffschicht (13) als 
Beschichtung aufgebracht. Man kann auch ohne diesen Klebstoff arbeiten. Das lichtharten- 
de Harz setzt sich aus einem Polymer, photopolymerisierbaren Monomer, Photopolymerisati- 
onsinitiator, Zusatzen und dergleichen zusammen, hat ein hohes Aufldsungsvermogen von 
normalerweise 150 bis 200 l/Zoll und ist die Schicht, die am Ende des letzten Verfah- 
resschrittes ein Relief wird, wenn sie zum Flexodruck angeboten wird. 

Das Beschichtungsverfahren kanri man gunstig aus Extrusionsbeschichtung, Rakel- 
beschichtung, VorhangflieBbeschichtung und dergleichen wahlen. Vorzugsweise 
werden etwa von 0,3 bis 2 mm aufgetragen. 

Die ein Bild bildende Schicht (16) hat die Aufgabe, die bisher das Folienmuster hatte. 
Sie hat die Funktion einer Lichtschujzschicht beim Kopieren der photopolymerisier- 
baren Harzschicht. 

Diese Schicht kann man sowohl dadurch bilden, daB man ein Hochsensibilisierungs- 
mittel, angefangen von Silbersalzemulgatoren, auftragt, als auch durch MaGnahmen 
wie das Aufdampfen von Metallfilmen wie von Kupfer, Nickel und Chrom bilden. 

Wenn Druckplatten wie die oben genannten bereitgestellt werden, dann hangt daran 
ein Scannen mit Laserlicht. 

Als Laserlicht wird ein Argonlaser mit niedriger Leistung, ein YAG-Laser und derglei- 
chen bevorzugt. Durch solch eine Scannbelichtung wird ein dem Positivbild der Or- 
ginalbildlinien entsprechender Filmteil zerstprt und fliegt davon. Als Ergebnis davon 
wird die lichtgehartete Harzflache (14) freigelegt, die dem in Figur 2 dargestellten 
Bildteil entspricht. 

Nun wird die ein Bild bildende Schicht an den oben genannten Stellen, die im Falle 
eines Silbersalzemulgators und dergleichen zerstort werden sollen, in unbelichteter 
Form gleich ausgewaschen und die ubrigen Teile werden durch das Belichten 
schwarz. 

Beim Scannen durch eine Laservorrichtung wird ein Scannmechanismus des Zylin- 
derumfangs bevorzugt. Als die Erfinder der vorliegenden Erfindung die Scannbelich- 
tung bei 500 UpM und 1 7 mm (?) je Minute Forderhohe durchfuhrten, konnten sie in 
etwa 10 Minuten auf einem 1 m langen Zylinder das Bild bilden. 

Da auf dieser ein Bild bildenden Schicht (1 6) das Bild gebildet wird, kann man die 
Probleme der Fugen bei den bisherigen Verfahren und die Probleme mit den Stippen 
durch Schmutz, Staub und dergleichen beseitigen. 
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Auf die oben genannte Druckplatte, die mit dem Bild versehen ist, wird im anschlie- 
3enden Verfahrensschritt kopiert. 

In Figur 3 ist dargestellt, da(3 nach der Bildbildung die ganze Flache durch eine che- 
mische Lampe mit hohem UV-Lichtanteil bzw. Hochdruck-Quecksilberdarnpflampe 
kopiert wird. Durch dieses Kopieren harten die lichthartenden Harze an den Teilen 
(18), die vorn Licht getroffen wurden, und bauen ein latentes Bild auf. Die Teile (20), 
die vom Licht nicht getroffen und von der ein Bild bildenden Schicht (1 6) verdeckt 
wurden, bleiben ungehartet. 

Danach wird die Druckplatte dem Verfahrensschritt der Entwicklung unterworfen. In 
Figur 4 ist der Zustand dargestellt, in dem die ungeharteten Harzteile (20) durch 
diesen Verfahrensschritt der Entwicklung entfernt worden sind. Nun wird zwar bevor- 
zugt, vor dem Entwickeln die ein Bild bildende Schicht (16) einer Ablosebehandlung 
zu unterwerfen, aber auch ohne Behandlung durch Entwicklerspruhdruck und der- 
gleichen konnen die ungeharteten Harze (20) zusammen der ein Bild bildenden 
Schicht (16) gewaschen werden. Danach wird die Druckplatte Nachbehandlungen 
wie Trocken, Nachbelichten und dergleichen unterworfen und zum Flexodruck ange- 
boten. Ais die Erfinder der vorliegenden Erfindung einen endlosen Farbdruck aus- 
fuhrten, erhielten sie einen mit einem hervorragenden Auflosungsvermogen von 150 
l/Zoll. Ferner konnte man nach dem Drucken je nach Metallzylinder die Flexodruck- 
piatte von der darunter liegenden Schicht (12) abziehen und auch bis zur nachsten 
Druckwiederholung lagern. 

Wie aus obigem zu ersehen, handelt es sich bei der vorliegenden Erfindung urn ein 
Verfahren zur Herstellung einer Flexodruckplatte, das aus einem Verfahrensschritt, 
in dem ein Bild gebildet wird, indem eine Hulsenplatte aus lichthartendem Harz mit 
einer ein Bild bildenden Schicht an der Oberflache vorbereitet und durch Laserlicht 
nach dem Scannverfahren belichtet wird, einem Verfahrensschritt, in dem dieses Bild 
auf das oben genannte lichthartende Harz kopiert und ein latentes Bild gebildet wird, 
und einem Verfahrensschritt besteht, in dem dieses latente Bild des lichthartenden 
Harzes entwickelt wird, so da(3 verglichen mit der Methode nach dem Stand der 
Technik, bei der der Vorlagefilm auf die lichtempfindliche Harzseite aufgewickelt und 
kopiert wurde, die Fuge des Bildes beim endlosen Kopijeren schwerer erscheint, fer- 
ner im Vergieich zu der Methode, in der die Gummischicht (?) direkt mit dem Laser- 
licht modelliert wird, dies mit einer Laservorrichtung mit niedriger Leistung erledigt 
werden kann, und sich trotz hervorragendem Auflosungsvermogen kein Gas und 
ubler Geruch des Gummis bildet. 

Einfache Beschreibung der Skizzen 

Die Skizzen zeigen ein Beispiel der Verfahrensschritte des Herstellungsverfahrens 
von Flexodruckplatten gemaB der vorliegenden Erfindung und sind vertikale Schnitte 
durch einen Teil der Druckplatte. Dabei ist Figur 1 der Zustand vor der Bearbeitung, 
Figur 2 der Zustand nach dem Scannen mit Laserlicht, Figur 3 der Zustand nach 
dem Kopieren und Figur 4 der Zustand nach dem Entwickeln. 

10 Zylinder, 

14 lichthartendes Harz und 

16 ein Bild bildende Schicht. 
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Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 
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ABSTRACT : PURPOSE: To manufacture a resin-made flexographic plate which has 
superior resolving power and endless constitution by exposing ar 
image .formation layer on a light- seating resin sleeve plate to a 
laser beam with scanning system and thus forming an image, and 
then printing the image, and developing its latent image. 
CONSTITUTION : On a metallic cylinder 10, light- setting resin 14 i 
formed and onto it, a thin-film image formation layer 16 is 
formed . A base 12 is coated with the light -.setting resin 14 wit 
an adhesive layer 13 interposed'. This plate is scanned with a 
laser beam. This laser beam is generated favoraly by an argon c 
YAG laser, etc. In this scanning exposure, a film part which 
corresponds to a positive" image of original image lines are 
destroyed and blown away. The ' plate given the image is printed. 
This printing sets light- settling resin at a part 18 irradiated 
with light to form a latent image f and a part 20 which is not 
irradiate with the light because it is covered with the image 
formation layer 15 is left as it is unset. Then, the plate is 
. treated by development. Then, the plate is treated by 

postprocessing such as drying and post-development to perform 
flexographic printing. 
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